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© Zweikammer-Oispenser fur eine Druckgas- Oder eine drucklose Packung. 



@ Oer Zweikammer-Oispenser umfasst einen star- 
ren oder halbstarren einteiligen Dosenkdrper (38) mit 
einer eine gebdrdelte Oeffnung bildenden Schulter 
und einen eingesetzten flexiblen Innenbeutel (22) 
aus einem eine Oiffusionsbarriere bildenden Material 
fur ein flussiges. pastoses oder cremiges Fuligut. 

Oer Innenbeutel (22) besteht aus einem Laminat 
(10) und weist im Bereich der Bordelung (62) einen 
Hals auf. Oie Bordelung ist nach dem Abfullen zum 
Verclinchen eines Ventil- oder Pumpentellers geeig- 
net. 
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Zweikammer-Dispenser fur eine Druckgas- Oder eine drucklose Packung 



Die Erfindung bezieht sich auf einen 
Zweikammer-Dispenser fur eine Druckgas- Oder 
eine drucklose Packung. welcher Dispenser einen 
starren Oder haibstarren einteiligen Oosenkdrper 
mit einer eine gebdrdelte Oeffnung bildenden 
Schuiter und einen eingesetzten fiexibfen Innen- 
beutel aus einem eine Diffusionsbarriere bildenden 
Material fur flussiges, pastdses Oder cremiges Full- 
gut umfasst. 

Es sind verschiedene Zweikammer-Dispenser 
fur Druckgas- und drucklose Packungen bekannt, 
welche die Trennuhg eines Treibmittels vom Full- 
gut eriauben. 

Bei einer Zweikammer-Oruckpackung enthalt 
ein druckbestandiger Oosenkdrper einen flexiblen. 
gefalteten oder einen haibstarren Innenbeutel, wel- 
cher radial und/oder axial deformierbar ist. Der 
Druck des Treibmittels zwischen dem Innenbeutel 
und dem Oosenkdrper ist so gross, dass das flussi- 
ge. pastdse oder cremige Fullgut beim Oeffnen 
des Ventils ausgetrieben wird. Aus Umweltschutz- 
grunden werden heute als Treibgase in erster Linie 
Stickstorf, Luft und verfliissigtes Methan verwendet. 
welche beisptelsweise durch ein verschliessbares 
Loch im Boden des Dosenkdrpers eingepresst 
bzw. eingefuilt werden. 

Bei Verwendung eines Pumpenkdrpers. wel- 
cher aus physikalischen Grunden insbesondere fur 
Flussigkeiten niedriger Viskositat geeignet ist. wird 
das Fullgut aus dem Innenbeutel abgesaugt. Im 
Raum zwischen dem flexiblen Innenbeutel und 
dem Oosenkdrper besteht ketn Ueberdruck. Oas 
dem Innenbeutel entzogene Fullgut lasst das Beu- 
telvolumen geringer werden. der dabei entstehende 
Unterdruck wird laufend ausgeglichen. 

Bekannte Ausfuhrungsformen von 

Zweikammer-Oispensern fur Druckgas- und druck- 
lose Packungen weisen folgende Nachteile auf: 

- Oer Oiriusionswiderstand ist niche ausreichend, 
sei es. weil das verwendete Material keine ausrei- 
chende Sperre bildet oder weil die Verbindung vom 
Innenbeutel zum Ventil- oder Pumpenkdrper nicht 
genugend dicht ist. 

- Oas zur Erzeugung einer absolut dichten Diffu- 
sionsbarriere notwendige Material, z.B. in Form ei- 
ner Alumlr.iumhClse. ist zi: dick. Beim radialen Zu- 
sammenarucken entsteht ein grosses Restvolumen. 
was bezugiich des Fullgutes Materialverluste zur 
Folge hat. Eine axiale Stauchung kann hier nicht 
erfoJgen. Weiter entstehen bei der radiaien Oeror- 
mierurg Knicke und dadurch bedingt Spannungen. 
die zu Ourchbruchen fuhren kdnnen (G8-PS 
2 1 62901). 

• Cle Innenbeutel s.nd auf komp!iz:erte Weise befe- 
stigt. z.B. «n zweiteiligen Oosenkdrpern. 



- Bekannte Zweikammer-Oispenser sind ausge- 
sprochen teuer und das Endprodukt daher schwer 
verkaufltch. 

Oie Erfinder haben sich die Aufgabe gesteilt. 

5 einen Zweikammer-Oispenser der eingangs ge- 
nannten Art zu scharfen. welcher auch im Ueberg- 
angsbereich zum Ventil Oder zur Pumpe, selbst fur 
heikle Fuilguter. wahrend mehrerer Jahre diffu- 
sionsdicht ist und der.. "oh eine kostengunstige 

to Herstellung erlaubt. Weiter soli das Restvolumen. 
welches im entleerten Innenbeutel zuruckbleibt. 
klein sein. Schliesslich soil, dies ist von besonderer 
Wichtigkeit. den Abfullbetrieben das Einfuhren und 
Befestigen des Innenbeutels im Oosenkdrper er- 
rs spart werden. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemass dadurch 
geld st. dass der Innenbeutel aus einem laminat 
besteht und im Bereich der 8ordelung einen Hals 
aufweist. welche Bdrdelung nach dem Abfiillen 

20 zum Verciinchen eines Ventil- Oder Pumpenteilers 
geeignet ist. 

Dank des erfindungsgemassen Zweikammer- 
Oispensers braucht also der Abfullbetrieb die ver- 
haltnismassig aufwendige Operation des Einfuh- 

25 rens und Befestigens des Innenbeutels in den Oo- 
senkdrper nicht mehr selbst auszufuhren, er 
braucht nach dem Bnfullen des Fullguts nur noch 
den Ventil- bzw. Pumpenteller zu verciinchen und, 
falls es sich um eine Zweikammer-Oruckpackung 

30 handeit. zu begasen. Dies stellt eine wesentiiche 
Vereinfachung und damit Ersparnis von 
Investitions- und Betriebskosten fur einen Abfullbe- 
trieb dar. t 

Oer flexible Innenbeutel des Zweikammer-Ois- 

35 pensers besteht vorzugsweise aus einem einstucki- 
gen. gefalteten Laminatstreifen. der aus einer Fo- 
lienbahn ausgeschnitten bzw. ausgestanzt und ge- 
faltet. Oder umgekehrt. ist. Ausserhalb der Beutel- 
dffnung fiir das Fullgut sind die Schnitt- bzw. 8ie- 

40 gekanten unter Bildung einer mehrere Millimeter 
breiten Naht versiegelt, verkiebt oder verschweisst. 
Beidseits der Oeffnung fur das Fullgut sind vor- 
zugsweise Abschragungen ausgebiidet. welche 
zweckmassig etwa den Schultem des Dosenkdr- 

45 pers entsprechen. 

Oer flexible Innenbeutel weist vorzugsweise 
eine Kernschicht aus Aluminium bzw. einer duktilen 
Aluminiumlegierung auf. Ansteile der metallischen 
Kernschicht kann auch ein ciffusionssperrender 

so oder -hemmender Kunststoff. wie ein Polyamid. 
Aethyl-Vinylalkohol Oder Polyvinyldichlond treten. 
Auf wenigstens einer Seite. der Innenseite. weis; 
die Kernscnicht eine siegelfahige Kunststoffscnicnt 
auf. Oiese kann mit sich selbst Oder mit andern 
Kunststoffen versiegeit werden. Oer Hals des ln- 
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nenbeutels kann grundsatzlich auf zwei verschiede- 
ne Arten ausgebiidet sein, aJs eingesetztes Ueberg- 
angsstuck oder als ausgeformter Kragen. welcher 
Bestandteil des mehrschichtigen Innenbeutels ist 

Nach der ersten Variante wird in der Oeffnung 
des flexiblen Innenbeutels ein den Hals bildendes 
Uebergangsstuck aus einem gespritzten Kunststoff 
volfflachig eingeklebt eingesiegelt Oder einge- 
schweisst. Das den Innenbeutel bildende Laminat 
reicht bevorzugt bis zur Verbindung des Ueberg- 
angsstucks mit der Bordelung des Oosenkorpers. 
Oamit ist gewahrleistet. dass keine Oder eine ver- 
nachlassigbar geringe Diffusion von Treibgas durch 
das Uebergangsstuck aus Kunststoff erfolgen kann, 
insbesondere wenn Pressluft welche aggressiven 
Sauerstoff enthalt. und heikles Fullgut jahrelang nur 
durch den Beutel getrennt sind. 

Das Uebergangsstuck besteht vorzugsweise 
aus Polyathylen (PE) oder Polypropylen (PP). 
Zweckmassig wird die ringformige Wandung des 
Uebergangsstucks ais coextrudierte Schicht mit 
Diffusionssperreigenschaften hergestellt. Eine se- 
parat oder zusatzlich aufgebrachte metallisierte 
Oberflachenschicht verbessert die Diffusionssperr- 
eigenschaften des Uebergangsstucks wetter. 

Nach einer zweiten Variante kann der Hals des 
Innenbeutels aus einem Kragen des Laminats ge- 
formt sein. nach dieser Variante wird das Ueberg- 
angsstuck oder ein ausgeformter Kragen des In- 
nenbeutels in einer Innenbordelung des Dosenkor- 
pers dichtend festgeklernmt. 

Das Laminat erfullt als Innenbeutel fur einen 
Dosenkorper, mit einem Uebergangsstuck oder mit 
dem ausgeformten Laminat direkt befestigt. alle 
erforderlichen Eigenschaften. Oas Laminat ist fiexi- 
bel. in den erforderlichen Grossen verfugbar. che- 
misch inert, phylikalisch stabil, kann verformt und 
verklebt. versiegelt oder verschweisst werden. Der 
erfindungsgemasse Zweikammer-Dispenser als 
ganzes ist mit bescheidenen Kosten herstellbar. 
Jeder standardisierte Ventil- oder PumpenteUer 
kann mtt der Bordelung des Dispen sers verciincht 
werden. 

Die Erfindung wird anhand der in der Zeich- 
nung dargestellten Ausfuhrungsbeispiele naher er- 
lautert Es zeigen schematisch: 

- Fig. 1 einen Teilschnitt durch ein Laminat 
eines Innenbeutels. 

- Fig. 2 eine Ansicht eines Innenbeutels aus 
einem Laminat gemass Fig. 1 . 

- Fig. 2a einen Schnict Ha - Ma durch den 
gefalteten Bereich des innenbeutels gemass Fig. 2. 

- Fig. 3 eine aufgeschntrtene Teilansicht ei- 
nes Zweikammer-Oispensers mit eingesetztem In- 
nenbeutel. 

- Fig. 4 einen Horizontaischnttt gemass Linie 
IV - IV in Fig. 3. 

• Rg. 5 einen Horizontalschnitt gemass Linie - 
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V • V in Rg. 3, 

- Rg. 6 eine aufgeschntttene Teilansicht ei- 
ner Variante eines Zweikammer-Oispensers mit 
eingesetztem Innenbeutel, 

5 - Rg. 7 ein ausgestanztes Laminat mit einer 

Oeffnung im Bereich der Mtttelfaitung. 

- Rg. 7a eine Teilansicht von Rg. 7, und 

- Rg. 8 eine aufgeschnittene Teilansicht ei- 
nes Zweikammer-Oispensers mit von einer Innen- 

ro bordelung gehaltertem Innenbeutel. 

Das in Rg. 1 dargesteilte Laminat 10 zur Her- 
stellung eines Innenbeutels hat- eine etwa 9-30 
urn dicke Kernschicht 12 aus Reinaiuminium, wel- 
che beidseits mit einem Primer 14 lackiert ist. Auf 

js der oberen Seite, der spateren Beutelaussenseite, 
ist eine Aussenschicht 16 angeordnet welche mit- 
tels eines Klebers 18 befestigt ist. Auf der Untersei- 
te ist. ebenfalls mittels eines Klebers 1 8. die spate- 
re Innenschicht 20 befestigt. Die Aussenschicht 16 

20 aus Polyathylen terephtalat (PET) ist etwa 12-30 
urn. die Innenschicht 20 aus Polyathlen (PE) etwa 
30 - 50 am dick. Die Gesamtdicke des Laminats 
betragt etwa 70 -120 urn. 

Nach einer nicht dargestellten Ausfuhrungsform 

25 des Laminats 10 kann zwischen dem Kleber 18 
und der Innenschicht 20 eine weitere Kunststoff- 
schicht angeordnet sein. welche z.B. der Aussen- 
schicht 16 entspricht und die Knickbestandigkeit 
verbessert. 

30 Der in Rg. 2 dargesteilte Innenbeutel 22 ist aus 

einer Foiienbahn eines Laminats 10 gemass Rg. 1 
ausgeschnitten bzw. ausgestanzt. Die Schnitt- bzw. 
Stanzkanten 24 des entlang der drei Biegekanten 
26 umgefalteten Laminats 10 sind. mit Ausnahme 

3S der Beuteioffnung 30 und entlang der Biegekante 

27, uber Siegelnahte 28 miteinander verbunden. 
Einfachheitshalber werden hier und im folgenden 
auch geklebte oder verschweisste Name 
gelnahte 28 bezeichnet. 

40 Der der 8euteltiffnung 30 gegenuberliegenrie 

Bereich des Innenbeutels 22 ist in an sich bekann- 
ter Weise so gefaitet und versiegelt. dass sich der 
Boden bel der Zugabe des Fullgutes ausweiten 
kann. Oie Versiegelung in diesem Bereich ist durch 

45 den in Rg. 2a dargestellten Schnitt entlang der 
Linie lla - Ha in Rg. 2 angedeutet. Das Laminat 10 
ist dreimal entlang der Biegekanten 25, 27 gefaitet 
und durch Ausbildung von Siegelnahten 28. 29 
miteinander verbunden. Ausserhaib des Sereicr.s 

so der in Langsrichtung L des Innenbeutels 22 verlau- 
fenden Siegelnahte 28 wird die in Fig. 2a darge- 
steilte Faitung bei der Zugabe von Fullgut ausein- 
andergescreizt. weil vcn den unteren drei Siegel- 
nahten 29 die mittlere fehlt und die ausseren nur 

55 im untersten Eereich ausgebiidet sind. 

Im Bereich der Seuteloffnung ist die Siegelnaht 

28. wie auf einer Seite mit einer punktierten Linie 
angedeutet. mit einer Abschragung 44 abgeschnit- 



3 




EP 0 



ten oder ausgestanzt 

Oie Abschragung 32 ist vorzugsweise etwa der 
Form und Neigung der Schulter des Dosenkorpers 
angepasst 

Das gemass Fig. 3 auf ein Uebergangsstuck 
34. ein gespritztes Formteil aus Kunststoff, aufge- 
brachte Laminat 10 erstreckt sich bis zur Aussen- 
bdrdelung 36 des Dosenkorpers 38. Das Laminat 
10 ist vollflachig mit dem Zylindermante! des Ue- 
bergangsstucks 34 verklebt. wobei die Siegelnahte 
28 des Innenbeutels 22 etwa radial abstehen. Das 
in Fig. 2 angedeutete Entfernen des obersten Be- 
reichs der Siegelnaht 28 ermoglicht. das Laminat 
10 genugend weit hochzuziehen. Das hochgezoge- 
ne, gegen Diffusion hochwirksame Laminat bewirkt. 
dass das Treibgas 40 zwischen dem Dosenkorper 
38 und dem im Innenbeutel 22 angeordneten Full- 
gut 42 auch im Bereich unterhaJb der Aussenbor- 
delung 36 nicht durch das Uebergangsstuck 34 
diffundieren und schadigend auf* das Full gut 42 
einwirken kann. 

Die unterhafb der Oeffnung 30 gezeichnete 
Hdhe h mit entfernter Siegelnaht 28 des innenbeu- 
tels 22 wird moglichst gering gehalten, sie betragt 
in der Praxis 1 • 5. vorzugsweise 1 - 2 mm. In 
Uebereinstimmung damit wird die Abschragung 44 
der Siegel naht 28 so gewahlt dass die Hone h bei 
alien ubiichen Schulterformen und -neigungen des 
Dosenkorpers 38 gering gehalten werden kann. 

Das Uebergangsstuck 34 ist im oberen Rand- 
bereich 46 so geformt dass es uber die Aussen- 
bordeiung 36 gelegt und mit dieser verklebt wer- 
den kann. Oie Spritzform fur das Uebergangsstuck 
34 ist weiter so ausgebildet. dass ein ringfdrmiger 
Dichtungswulst 48 ausgebildet ist. welcher dem 
dichten Verclinchen eines Ventil- oder Pumpentel- 
lers dienlich ist. 

Der in Rg. 4 dargestellte Horizontalschnitt zeigt 
das ringformige Uebergangsstuck 34 und das dar- 
auf gesiegelte zweiteilige Laminat 10 des Innen- 
beutels 22. Im Bereich der etwa radial abstehenden 
Siegelnaht 28 sind die beiden Laminate 10 mitein- 
ander verklebt. 

Das Aufbringen des Laminats 10 erfolgt in an 
sich bekannter Weise mit geheizten Klemmbacken 
bzw. Siegeibacken und einem in den Innenraum 
des Uebergangsstucks 34 eingefuhrten, als quasi- 
hydraulisches Medium wirkenden Silikongummi- 
stempei. Weiter kann das Laminat. in ebenfalls an 
sich tekanr.ter Weise, auf das Uebergangsstuck 34 
aufgeschrumpft werden. 

Im Horizontalschnitt gemass Fig. 5 ist die Sie- 
gelnaht 28 (Rg. 3) entfernt. Dadurch biidet sich 
zwischen den beiden Halften des Laminats 10 ein 
Stossberetch 50. in welchem das Laminat 10 nicht 
vollstandig dicht schliesst. Obwohl dies eine 
Schwachstelle ist. ist die Schutzwirkung des Lami- 
nats im garzer, gesehen 'jnd verglichen mit be- 
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kannten Ausfuhrungsformen ausserordentlich hoch. 
Der sonst ringformige ungeschutzte Bereich des 
Uebergangsstucks hat sich nach der Erfindung auf 
zwei schmale Manteilinien reduziert. was die Diffu- 
s sion von zwischen dem Dosenkorper 38 und dem 
Uebergangsstuck 34 angeordnetem Treibgas 40 
zum Fullgut 42 praktisch vemachlassigbar macht. 

In Rg. 6 wird eine Variante von Rg. 3 gezeigt. 
Das Laminat 10 ist wiederum uber ein Uebergangs- 

;o stuck 34, welches eine umlaufende Ausformung 52 
aufweist. bis zur Aussenbdrdelung 36 hochgezogen 
und ist wie das Uebergangsstuck 34 verformt. Die 
Beuteloffnung 30. welche die Lage des Laminats 
10 anzeigt. ist gestrichelt eingezeichnet. 

is Die Dosenoffnung Ist mit einem Ventil- oder 

Pumpenteller 54 verclincht. Zwischem dem nach 
aussen abgebogenen oberen Randbereich 46 des 
Uebergangsstucks 34 und dem entsprechend ab- 
gebogenen Teil 56 des Ventil- oder Pumpentellers 

20 54 ist eine Dichtung 58 angeordnet. 

Rg. 7 zeigt eine Variante zur Herstellung des 
Innenbeutels 22. Das aus einer Folienbahn ausge- 
stanzte Laminat 10 mit den Schnitt- bzw. Stanzkan- 
ten 24 bestimmt die ausseren Konturen des Innen- 

25 beutels 22. Die keilformigen Aussparungen bei der 
Linie A - A bilden nach dem Verkieben, Versiegeln 
Oder Verschweissen der Schnitt- bzw. Stanzkanten 
24 zu Siegelnahten 28 die Abschragungen 32. 

Das Zentrum der Beuteloffnung 30 liegt auf der 

30 Linie A - A, der Faltkante, welche beim haibieren- 
den Umlegen des Laminats 10 entsteht. Durch 
Streckziehen, Napfziehen und abschliessendes 
Stanzen entsteht eine Beuteloffnung 30 mit einem 
den Hals des Innenbeutels 22 bildenden Kragen 

35 60. Dieser ist in der aufgeschnittenen Teilansicht 
gemass Rg. 7a angedeutet. 

Beim normalen Falten des Lamrnat3 10 entlang 
der Linie A -A wurde der gebildete Kragen 60 
geschwacht. Beim Falten wird deshalb erne den 

do Kragen 60 schutzende Lehre verwendet. 

Der Kragen 60 kann direkt in der Bordelung 
des Dosenkorpers 38 befestigt werden. Der Kragen 
60 kann jedoch auch auf ein Uebergangsstuck 34 
(Rg. 3, 6) geschrumpft werden. welches semerseits 

45 auf bzw. in der Bordelung befestigt wird. 

Rg. 8 zeigt einen Innenbeutel 22 ohne Ueberg- 
angsstuck 34 (Rg. 3. 6), welcher in einer Innenbor- 
delung 62 eines Dosenkorpers 38 befestigt ist. Im 
Bereich der Beuteloffnung 30 ist die Siegelnaht 28 

so umgefegt. Ein Rollrand 64 er.tfaltet eine Klemmwir- 
kung auf das Laminat 10 mit dem umgelegten 
Siegelrand 66. Zwischen dem Dosenkorper 38 und 
dem umgelegten Siegelrand 66 ist eine Dichtung 
68 angeordnet. Diese kann eine schlauchartige 

55 Dichtung, eine Dtchtungsmasse oder ein rohrformi- 
ger. thermoplastischer. nach der Montage durch 
Einwirkung der Fugeteiie geschweisster fling sein. 
Oas Treibgas 40 wird nacr. der Zugabe des Fuilgu- 
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tes in den Innenbeutel 22 durch eine Bohrung im 
Boden des Dosenkdrpers 38 eingepresst. Die Boh- 
rung des nun unter Druck stehenden Dosenkdrpers 
38 wird mit einem Spezialstopfen 70 verschlossen. 

Selbstverstandlich kann nach einer nicht darge- 
stellten Variante auch ein Uebergangsstuck 34 (Fig. 
3. 6) in der fnnenbdrdelung 62 befestigt werden. 

En Abfuilbetrieb erhalt vom Dosenfabrikanten 
den Zweikammer-Dispenser, welcher einen Dosen- 
kdrper mit eingefuhrtem, befestigtem Innenbeutel 
(Rg. 3, 6, 8) umfasst. Das Fullgut kann ohne wette- 
re, fur den Abfiiller aufwendige Vorarbeiten zuge- 
geben werden. Darauf verclincht der Abfiiller einen 
Ventil- oder Pumpenteller 54. Falls es sich um eine 
Zweikammer-Druckpackung handelt. wird der Do- 
senkdrper begast und verschlossen. 

Die erfindungsgemasse Ausfuhrungsform des 
Zweikammer-Dispensers gewahrleistet eine jahre- 
lange, diffusionsfreie Lagerung der 
Zweikammerdruckgas- oder drucklosen Packung. 

Anspruche 

1. Zweikammer-Dispenser fur eine Druckgas- 
oder eine drucklose Packung, welcher Dispenser 
einen starren oder haibstarren einteiligen Dosen- 
kdrper (38) mit einer eine gebdrdelte Oeffnung 
bildenden Schulter und einen eingesetzten flexibien 
Innenbeutel (22) aus einem eine Diffusionsbarriere 
bildenden Material fur ein flussiges. pastdses oder 
cremiges Fullgut (42) umfasst, dadurch gekenn- 
zeichnet. dass der Innenbeutel (22) aus einem La- 
minat (10) besteht und im Bereich der Bdrdelung 
(36. 62) einen Hals aufweist, wefche Bdrdelung 
nach dem Abfullen zum Verclinchen eines Ventil - 
oder Pumpentellers (54) geeignet ist. 

2. Zweikammer-Dispenser nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet. dass der flexible Innen- 
beutel (22) aus einem einstuckigen, gefalteten La- 
minatstreifen (10) mit ausserhalb der Beuteldffnung 
(30) versiegelten, verklebten oder verschweissten 
Schnitt- bzw. Biegekanten (24, 26) besteht. wobei 
beidseits der Beuteldffnung (30) vorzugsweise etwa 
den Schultern des Dosenkdrpers (38) entsprechen- 
de Abschragungen (32) ausgebiidet sind. 

3. Zweikammer-Dispenser nach Anspruch 1 
oder 2. dadurch gekennzeichnet. dass der flexible 
Innenbeutel (22) eine Kernschicht (12) aus Alumini- 
um bzw. einer duktlien Aluminiumlegierung. einem 
Polyamid. Aethyl-Vinylalkohol oder Polyvinyidichio- 
rid und wenigstens eine siegelfahige Innenschicht 
(20) aufweist. vorzugsweise eine Kernschicht (12) 
aus Reinaluminium. eine Innenschicht (20) aus Po- 
lyathyien und eine Aussenschicht (16) aus Poly- 
athylenterephtalat. 

4. Zweikammer-Dispenser nach einem der An- 
spruche 1-3. dadurch gekennzeichnet. dass in der 



Oeffnung (30) des flexibien Innenbeutels (22) ein 
den Hals bildendes Uebergangsstuck (34) aus ei- 
nem gespritzten oder thermogeformten Kunststoff 
oder aus Aluminium-Kunststoff-Laminat vollflachig 

s eingeklebt. eingesiegelt oder eingeschweisst bzw. 
der Innenbeutel (22) auf ein Uebergangsstuck (34) 
aufgeschrumpft ist. wobei das Laminat (10) bis zur 
Verbindung des Uebergangsstucks (34) mit der 
Bdrdelung (36, 62) reicht 

ro 5. Zweikammer-Dispenser nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet, dass das Uebergangs- 
stuck (34) aus Polyathylen oder Polypropylen, vor- 
zugsweise als coextrudierte Schicht mit Diffusions- 
sperreigenschaften und/oder einer metallisierten 

is Oberflache, besteht. 

6. Zweikammer-Dispenser nach Anspruch 4 
oder 5. dadurch gekennzeichnet, dass die Siegel- 
naht (28) des Innenbeutels (22) im Bereich der 
Beuteldffnung (30). vorzugsweise beidseits und ab- 

20 geschragt, entfernt ist. 

7. Zweikammer-Dispenser nach einem der An- 
spruche 4 - 6, dadurch gekennzeichnet. dass der 
obere Rand (46) des Uebergangsstucks (34), ober- 
haJb des Laminats (10). entsprechend der geome- 

25 trischen Form der Aussenbdrdelung (36) nach aus- 
sen umgelegt hergestellt und mit dieser verklebt. 
versiegelt oder verschweisst ist. 

8. Zweikammer-Dispenser nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet. dass der umgebogenen 

30 Innenflache des Uebergangsstucks (34) ein ringfdr- 
miger Dichtungswulst (48) fur den zu verclinchen- 
den Ventil- oder Pumpenteller (54) angeformt ist. 

9. Zweikammer-Dispenser nach einem der An- 
spruche 1 - 4, dadurch gekennzeichnet. dass der 

35 Hals des Innenbeutels (22) aus einem Kragen (60) 
des Laminats (10) geformt ist. 

10. Zweikammer-Dispenser nach einem der 
Anspruche 1 - 9, dadurch gekennzeichnet. dass 
das Uebergangsstuck (34) des Innenbeutels (22) 

40 bzw. der Kragen (60) des Laminats (10) in eine 
Innenbdrdelung (62) geklemmt ist. wobei der Roll- 
rand (64) direkt auf das Uebergangsstuck (34) bzw. 
auf den Kragen (60) einwirkt, und zwischen dem 
Uebergangsstuck (34) bzw. dem Kragen (60) und 

45 dem Dosenkdrper (38) vorzugsweise eine 
schlauchartige Dichtung (68) eingelegt, eine Dich- 
tungsmasse (68) aufgetragen oder ein rohrfdrmiger 
thermoplastischer. nach der Montage durch Erwar- 
mung der Fugeteile geschweisster Ring (68) ange- 

so ordnet ist. 
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